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KAMPUH TERHADAP STRUKTUR MIKRO, KEKERASAN DAN 
KEKUATAN TARIK PADA PROSES PENGELASAN BAJA SS400 
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Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh bentuk kampuh 
pada sambungan las terhadap sifat fisis dan mekanik menggunakan metode las 
Shielded Metal Arc Welding (SMAW). Proses pengelasan menyebabkan logam di 
sekitar mengalami siklus termal yang berakibat terjadinya perubahan-perubahan 
metalurgi, deformasi dan tegangan-tegangan termal. Karena perubahan struktur ini 
maka sifat-sifat mekanik yang dimiliki akan berubah juga. 
Penelitian ini menggunakan metode eksperimen yaitu peneliti melakukan 
pengelasan butt joint dengan kampuh X (double V), V dan ½ V dengan 
menggunakan baja karbon rendah SS400 dengan kadar karbon 0,1% kemudian 
dilakukan pengujian struktur mikro, kekerasan dan kekuatan tarik. Uji struktur 
mikro menggunakan Olympus Metallurgycal Microscope dengan mengambil 5 foto 
pada setiap specimen. Uji kekerasan menggunakan Vikers Hardness Tester dengan 
mengambil 9 titik yaitu 3 titik pada logam las, 3 titik pada daerah HAZ dan 3 titik 
didaerah induk pada masing – masing specimen. Uji kekuatan tarik menggunakan 
Universal Testing Machine dengan membuat 3 spesimen pada setiap bentuk 
kampuh.  
Berdasarkan hasil penelitian, dapat disimpulkan bahwa hasil uji struktur 
mikro menunjukkan peningkatan struktur acicular ferit dan perlit setelah 
pengelasan. Pada raw material, struktur grain boundary ferit terlihat merata. Nilai 
kekerasan pada hasil pengelasan menunjukkan adanya perbedaan tingkat 
kekerasan. Spesimen kampuh V mempunyai tingkat kekerasan tertinggi yaitu  
248,6 VHN, kemudian spesimen dengan bentuk kampuh ½ V yaitu 233,7 VHN dan 
spesimen dengan bentuk kampuh X yaitu 228,6 VHN sedangkan pada raw material 
mempunyai nilai kekerasan 200,58 VHN. Nilai kekuatan tarik pada hasil 
pengelasan menunjukkan adanya perbedaan. Spesimen dengan bentuk kampuh V 
mempunyai tingkat kekuatan tarik tertinggi yaitu 430,97 MPa dan regangan 18,11% 
kemudian kampuh ½ V adalah 419,93 MPa dan regangannya adalah 15,52% diikuti 
bentuk kampuh X dengan nilai rata – rata kekuatan tarik 414,88 MPa dan regangan 
14,92% dan pada raw material mempunyai nilai kekuatan tarik 401,94 MPa dan 
regangan 13,26%.  Penelitian ini menunjukkan bahwa pengelasan menggunakan 
variasi bentuk kampuh merubah struktur mikro dan berpengaruh pada nilai 
kekerasan serta kekuatan tarik pada Baja SS400. 
 
Kata Kunci: Shielded Metal Arc Welding (SMAW), Baja SS400, Kampuh Las, 









Anjas Nurcahyo Kurniawan. K2513003. INFLUENCE OF GROOVE WELD 
VARIATION ON MICRO STRUCTURE, VIOLENCE AND POWER 
STRENGTH IN SS400 STEEL WELDING PROCESS WITH SMAW (Shielded 
Metal Arc Welding) METHOD. Thesis, Surakarta: Teacher Training and 
Education Faculty, Universitas Sebelas Maret Surakarta, July 2017. 
 
The purpose of this research is to investigate the influence of groove weld 
type on the welding joint to the physical and mechanical characteristic using the 
Shielded Metal Arc Welding (SMAW) method. The welding process causes the 
around metal has thermal cycles and then resulting metallurgical changes, 
deformations and thermal stresses. Because of these structural changes, the 
mechanical characteristic will change as well. 
This research use experimental method that is researcher doing butt joint 
welding with X, V and ½ V groove weld type by using low carbon steel SS400 with 
carbon content 0,1% then testing micro structure, hardness and tensile strength. 
The microstructure test using Olympus Metallurgycal Microscope by taking 5 
photos on each specimen. Hardness test using Vikers Hardness Tester by taking 9 
points, that is 3 points on welding metal, 3 point on HAZ area and 3 point of parent 
region at each specimen. The tensile strength test using the Universal Testing 
Machine by making 3 specimens on each shape of the camp. 
Based on the results of the study, it can be concluded that the results of 
microstructure test showed improvement of acicular structure of ferrite and pearlite 
after welding. In raw material, the grain boundary structure of ferrite is evenly 
distributed. Hardness values on welding results indicate a different level of 
violence. The specimen with V type has the highest hardness of 248,6 VHN, then 
the specimen with ½ V form is 233,7 VHN and the specimen with the X type is 228,6 
VHN while the raw material has hardness value 200,58 VHN. The value of tensile 
strength on the welding results indicates a difference. The specimen with the V type 
have the highest tensile strength level of 430,97 MPa and strain 18,11% then the ½ 
V type is 419,93 MPa and strain 15,52% followed by the X type with the average of 
tensile strength 414,88 MPa and strain 14,92% and on raw material has a tensile 
strength value 401,94 MPa and strain 13,26%. This study shows that welding using 
variations of groove weld type changes the microstructure and affects the hardness 
and tensile strength of SS400 Steel. 
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“Sesungguhnya sesudah kesulitan itu ada kemudahan. Maka apabila kamu telah 
selesai (dari sesuatu urusan), kerjakanlah dengan sungguh – sungguh 
 (urusan yang lain). Dan hanya kepada tuhanmulah kamu berharap.” 
(QS. Al-Insyirah : 6-8) 
 
“Barang siapa yang meringankan beban orang yang dalam kesulitan, maka Allah 
akan meringankan bebannya di dunia dan akhirat.” 
(HR. Muslim) 
 
“Berusahalah lebih gigih, berjuanglah lebih kuat, jangan jadikan penolakan 
alasan untuk kita menyerah.” 
 
“Jangan merendahkan siapapun dalam hidup, bukan karena siapa mereka, tetapi 
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